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> Schienenfahrzeug mit Wagenkasten 

) Bei einem Schienenfahrzeug mit einem modular aufge- 
bauten Wagenkasten (2) werden einzelne Gro&-Module (5-8) 
wis Bodan-, Oecken- und Seitenwandmodule und ggf. 
Stimwandmodute oder ein Fuhrerhaus zunfichst gefBgt, 
montiert und ausgerustot, funktionsgeprOft und anschlie- 
Eend im Beraich jeweits benachbaiter SettenrSnder (19) in 
warme loser oder warmearmer Fugetechnik zusammenge- 
«gt 
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( Beschreibung menten und Innenwand aufgebaut seinj die fest xnitein- 

ander verbunden werden. Es kdnnen jedoch audi in 

Die Erfindung betrifft ein Schienenfahrzeug gemaB Integralbauweise insbesondere StrangprefiprofOteile 
dem Oberbegriff des ersten Anspruchs. zur Anwendung gelangen, die vorzugsweise aus Alumi- 

Bei einem bekannten Schienenfahrzeug dieser Art 5 niura bestehen und entsprechend den AuBenabmessun- 
(WO 93/19965) ist der Wagenkasten aus einem Boden- gen der Module bemessen sind. StrangpreBprofilteQe 
modul und einem als Einheit hergestellten Seitenwande kdnnen dabei insbesondere mit ProfUanformungen wie 
und Deckenwand umfassenden Modul gebildet Bel die- C-Schienen, Nuten, S tegen, Kanalen und dgL ausgestat- 
sem Aufbau ist zwar der Bodenmodul bei der Montage tet sein, die vorzugsweise in Langsrichtung des zu bil- 
frei zuganglich, jedoch ergeben sich bei der Herstellung 10 denden Wagenkastens verlaufen und die zum Ftthren 
des darauf aufzusetzenden Moduls die gleichen Schwie- von Wasser, Druckluft, elektrischen Leitungen oder an- 
rigkeiten, als ob der obere Modul unmittelbar auf dem deren Ausstattungsmitteln wie Klimatisierungselemen- 
Bodenmodul aufgebaut wurde. ten, Beleuchtungselementen oder dgL sowie zum Auf- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem bau oder zur Montage von Bauteilen,wie Geraten, Aus- 
Schienenfahrzeug gemaB dem Oberbegriff des ersten 15 bauteilen, Sitzen, Aschenbechern dienen kdnnen. Die 
Anspruchs MaBnahmen zu treffen, die eine vereinfachte Profilanformungen sind dabei insbesondere an den In- 
Herstellung ermoglichen. nenwanden und vorzugsweise zwischen der AuBen- und 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt gemaB der Erfin- der Innenwand angeordnet, so dafi sich eine zumindest 
dung durch die kennzeichnenden Merkmale des ersten weitgehend glatte Oberflache zum Inneren des Wagen- 
Anspruchs. 20 kastens hin darstellen laflt Kanal-Anformungen konnen 

Bei einem Aufbau eines insbesondere der Personen- dabei Durchbruche zum Inneren des Wagenkastens hin 
befdrderung dienenden Schienenfahrzeugs gemaB der aufweisen, urn Heiz- oder Kuhlluft zu- oder abfuhren zu 
Erfindung werden die einzelnen Wandungseinheiten des kdnnen. Fur die Darstellung stetiger, insbesondere ge- 
Wagenkastens fur sich hergestellt und an den Schnitt- rundeter Obergange zwischen Dachmodul und seiten- 
stellen zu benachbarten Modulen mit den notwendigen 25 wanden sind zweckmaBig die Langsseitenrander der 
mechanischen und soweit erforderlich, auch elektri- AuBenwand des Dachmoduls, vorzugsweise mit einem 
schen, pneumatischen, hydraulischen oder optischen Radius nach unten gerichtet bzw. gebogen, so daB ent- 
Verbindungsmitteln fur die KLupplung beim Zusammen- weder ein verschweiBen der sich gegemiberstehenden 
f ugen dieser Module ausgestattet Die einzelnen Modu- Modul-Langsseitenrander ermdglicht wird oder ein in- 
le sind daher als im wesentlichen ebenflachige oder nur 30 einandergreif en oder Oberlappen dieser Rander und ein 
im Querschnitt wenig konflgurierte Elemente ausgebil- verbinden durch KaltfOgetechniken mogiich wird. Die 
det, die in die fur einen notwendigen Arbeitsgang, insbe- Innenwande der Module kdnnen so gestaltet sein, daB 
sondere bei der Montage oder bei der Modulfertigung eine zumindest weitgehende verdeckte Verbindungs- 
gunstigste Position gebracht werden konnen. Die Mo- mCgiichkeit geschaff en wird, wobei die Verbindungs- 
dule kdnnen daher vor dem ZusammenfQgen komplett 35 stellen durch Abdeckleisten oder Funktionsbaugruppen, 
konfektioniert werden, also beispielsweise mit den je- wie wie Gepackablagen verdeckt werden. Auch die 
weils zugeordneten Fenster-, BelQftungs-, Beleuch- Langsseitenrander der Innenwand des Dachmoduls 
t iings-, Beschallungs-, Pneumatik Klimatisierungs-, An- kdnnen im Bogen nach unten gerichtet sein, wobei es 
zeige-, Steuer- und dgL Bauelementen ausgestattet wer- zweckmaBig ist, diese Langsseitenrander in horizontaler 
den. Sie kdnnen zudem komplett endlackiert oder in 40 Richtung mit Abstand von den benachbarten Innenwan- 
anderer Weise oberflachenbehandelt werden, wenn den der Seitenwandmodule verlaufen zu lassen, so daB 
Kaltfugeverfahren wie Niet-, SchlieBring- oder in den dadurch gebildeten Spalt beispielsweise ein nach 
Schraubverbinder fur das Zusammenfugen der Module unten offener Profilsteg eingesetzt werden kann, der 
verwendet werden. Bei der Anwendung von Warmfuge- eine optxmale, vom Inneren des Wagenkastens aus zu- 
verfahren, insbesondere eines LaserschweiBverfahrens 45 mindest weitgehend verdeckte Verbindungsmdglichkeit 
ist es zweckmaBig, die zu verschweiBenden Randberei- bietet 

che zunachst ohne Oberflachenbehandlung zu lassen, so Eine zuverlassige Verbindung der Seitenwandmodule 
daB nur diese Streifen nach dem WarmfQgeverfahren mit dem Bodenmodul ergibt sich z. B, wenn die am Wa- 
einer Oberflachenbehandlung zu unterziehen sind. Es genkasten nach unten weisenden Langsseitenrander der 
laBt sich hierdurch ein hoher Integrations grad bereits in so tragenden Strukturbauteile, insbesondere der AuBen- 
den einzelnen Modulen erreichen, wobei zusatzlich die wande der Seitenwandmodule die Langsseitenrander 
Mdglichkeit der Vorf ertigung einzelner Module unab- der zugehdrigen Innenwande uberragen und mit den 
hangig vom Montagestand anderer Module gegeben ist. jeweils benachbarten Langsseitenrandern des Boden- 
AuBerdem kdnnen die zumindest weitgehend vorkon- moduls dicht und fest verbunden werden. Dabei kdnnen 
fektionierten einzelnen Module fur sich auf Qualitat 55 auch die Langsseitenrander des Bodenmoduls nach un- 
und/oder Funktion gepruft werden, wobei die Beseiti- ten parallel zu den benachbarten Langsseitenrandern 
gung von Fehlera durch die freie Zuganglichkeit des der Seitenwandmodule abgewinkelt sein, so daB dieser 
jeweiligen Moduls zu einer VerkQrzung des Zeitauf- vergrdBerte Flachenbereich eine stabile und zuverlassi- 
wandes fuhrt Die opdmale Qualitat ist daher mit gerin- ge Verbindung zwischen dem Bodenmodul und dem 
gerem Zeitaufwand zu erreichen, wobei auch bei der 60 ubrigen Wagenkastenaufbau gewahrleistet 
Endprufung und Indienststellung nur noch Fehler im Wenn mit den Modulen ein Schienenfahrzeug mit 
Bereich der Fugestellen zu suchen sind. Aufgrund der Fuhrerstand aufgebaut werden soli, wird zweckmaBig 
unabhangigen Herstellungsmdglichkeit der einzelnen zumindest ein Stimwandmodul zu einem solchen Fun- 
Module in parallelen Arbeitsgangen ergeben sich zu- rerstand ausgebaut Dabei ist es zweckmaBig, wenn der 
dem verkOrzte Durchlaufzeiten in der Fahrzeugherstel- es Bodenmodul die Seitenwandmodule und das Dachmo- 
lung und -montage. dul zumindest an einem iangsseitigen Ende uberragt, so 

Die Orundbauteile der Module kdnnen in Diff erenti- daB der Fuhrerstand auf dem uberragenden Abschnitt 
al- oder Sandwichbauweise aus AuBenwand, Stfitzele- des Bodenmoduls abgestQtzt ist. 
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Bei der HersteUung. der Module ist es mdglich, die 
Innen- wie die AuBenwand der Seitenwandmodule ge- 
schlossenflachig zu gestalten und notwendige Fenster- 

— — ui^ Tfflroffnungen oder dgL-erst wahrend der weiteren- 

Bearbeitung des betreffenden Moduls einzubringen. Die 
Seitenwandmodule kdnnen auch aus mehreren in Ein- 
bauiage in einer Ebene ubereinander angeordneten und 
an ihren Langsseitenrandern aneinandergefugten Teil- 
strangprofllen aufgebaut sein, wobei Teilstrangprofile 
im Bereich von TOren, Fenstern und dergl dort von 
vomeherein jeweils entsprechend abgelangt sein kon- 
nen. Hierbei kann der Modul-Grundbauteil den entspre- 
chenden Bearbeitungsmaschinen in der fur den Arbeits- 
prozeB gunstigsten Lage zugefuhrt werden. Bei der 
HersteUung eines Schienenfahrzeugs wird dabei zweck- 
maBig so verfahren, daB die Module jedes fur sich zu- 
mindest weitgehend komplett f ertiggestellt, gepruft und 
anschlieBend sukzessive zusammengesetzt werden, wo- 
bei dann ihre feste Verbindung an jeweils benachbarten 
Langsseitenrandern ausgefOhrt werden kann. Dabei 
wird zweckmaBig der das zusammenfugen stdrende 
Einbau von GroBgeraten, Bestuhlung und dgL Endaus- 
rustung erst nach AbschluB des Fugevorgangs durchge- 
fuhrt 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Prinzip- 
skizzen eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert 
Es zeigen: 

Fig. 1 einen Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs in 
Modulbauweise und in Explosionsdarstellung, 

Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung durch den raon- 
tierten Wagenkasten, 

Fig. 3 eine Ansicht eines Dachmoduls in Ruckenlage, 

Fig. 4 eine Querschnittsdarstellung durch den Wa- 
genkasten des Schienenfahrzeugs mit Bestuhlung und 

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Schienenfahrzeugs mit 
FOhrerhaus. 

Ein Schienenfahrzeug 1 weist einen Wagenkasten 2 
auf, der auf Drehgestellen 3, wie Triebdrehgestellen 
oder einfachen Laufwerken, aufsitzt. Am Endwagen ei- 
nes Zuges ist dem Wagenkasten 2 ein FOhrerhaus 4 
stirnseidg zugeordnet (Fig. 5). 

GemaB Fig. 1 besteht der Wagenkasten aus einem 
Bodenmodul 5, einem Deckenmodul 6 und zwei insbe- 
sondere gleich und dabei spiegelbildlich aufgebauten 
Seitenwandmodulen 7, die sich aber auch durch unter- 
schiedliche, unsymmetrische Anordnung der Ausspa- 
rungen unterscheiden konnen. Diese GroB-Module 5, 6, 
7 erstrecken sich jeweils einstuckig uber die gesamte 
Lange des Schienenfahrzeugs, soweit kein FOhrerhaus 
vorgesehen ist Bei vorhandenem FOhrerhaus kann das- 
selbe aus Kleinmodulen aufgebaut sein, die als Ffihrer- 
haushaube 8 bzw. Fuhrerhausrfickwand 9 mit Steuer- 
schranken 10 ausgebildet sein konnen. Im Bedarfsfall 
konnen auch analog der FOhrerhausrQckwand 9 Stirn- 
wandmodule im Endbereich einzelner Wagenkasten 
vorgesehen werden. Fur die einzelnen Module werden 
vorzugsweise abgelangte StrangpreBprofilteile verwen- 
det, die insbesondere aus Aluminium hergestellt sind. An 
derartigen StrangpreBprofilteilen kdnnen insbesondere 
nutzbringende Profllanformungen wie Nuten, C-Schie- 
nen, Stege und Kanale vorgesehen sein, die vorzugswei- 
se in Langsrichtung des Wagenkastens 2 verlaufen. An 
derartigen Profllanformungen konnen Isolierungen, In- 
nenwandauskleidungen 11 der Seitenwandmodule 7, ei- 
ne Deckeninnenverkleidung 12 des Deckenmoduls 6 
oder ein FuBboden 13 des Bodenmoduls 5 festgesetzt 
werden. In angeformten Nuten kdnnen elektrische oder 
fluidische Steuer- und Versorgungsleitungen verlegt 
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sein, wozu auch angeformte Kanale dienen kdnnen. 
Derartige Kanale konnen beispielsweise unmittelbar als 
Steuer- oder Versorgungsleitungen fur Luft, Wasser 
oder-dgL-atisgenutzt^erdenr-Dieeinzemen-M^ 
bis 8 werden so weitgehend als mdglich als Baueinheiten 
vorgefertigt, wodurch sich ein niinimaler Montageauf- 
wand durch die freie Zuganglichkeit der einzeln herge- 
stellten Module bei vereinf achter Logistik und ergono- 
mischen Arbeitsverhaitnissen ergibt Zudem sind deut- 
lich reduzierte Pruf- und Indienststellungsaufwande so- 
wie -zeiten fQr das Gesamtf ahrzeug zu erreichen, da die 
einzelnen Module komplett vorgeprOft werden kdnnen. 
Dabei ist es zweckmaBig, an den Enden elektrischer wie 
fluidischer Leitungen entsprechende Kuppiungsmhtel 
vorzusehen, die mit angepaBten Fortsetzungen der ent- 
sprechenden Leitungen in anderen Modulen korrespon- 
dieren. Es wird auch eine hohe Qualitat erreicht, weil 
auftretende Fehler bereits am Modul beseitigt werden 
kdnnen, wo eine bessere Zuganglichkeit bei geringem 
20 Demontage- und Montageaufwand mdglich ist und sich 
dadurch praktisch keine Durchlaufzeiterhdhung fur das 
Gesamtf ahrzeug einstellen. Es stellt sich auch eine dra- 
stische Durchlaufzeitverkurzung durch die Moglichkeit 
des parallelen Montierens und PrOfens der Module und 
25 damit eine verringerte Kapitalbindung ein, als wenn das 
Schienenfahrzeug in konventioneller Weise aufgebaut 
wird. Die einzelnen Module 5—8 kdnnen dabei ferug 
lackiert oder in anderer Weise oberflachenbehandelt 
sein. Die so fertiggestellten Module werden anschlie- 
Bend im Baukastensystem zusammengefugt Das Fugen 
der Module erfolgt dabei z. B. durch kalte Verbindungs- 
techniken, vorzugsweise in der Art von SchlieBring- 
oder Nietverbindungen, wobei sich SchlieBringbolzen in 
besonderer Weise als dauerhafte Verbindungsmittel be- 
wahren. Die Module sind dadurch ldsbar zusammenge- 
fugt, nachdem sich solche Verbindungsmittel mit relativ 
einfachen Einrichtungen entfernen lass en. In sich kdn- 
nen die Module auch als SchweiBbaugruppen aufgebaut 
sein. 

Insbesondere die Seitenwandmodule 7 und das Dek- 
kenwandmodul 6 sind zweischalig aufgebaut, wobei je- 
denfalls die AuBenwand 7.1 bzw. 6.1 und eine davon 
beabstandete Innenwand, welche die Innenverkleidung 
11 bzw. die Deckeninnenverkleidung 12 tragt, jeweils 
einstuckig sind. Profllanformungen werden dabei vor- 
zugsweise zwischen der AuBenwand 6.1 bzw. 7.1 und 
der zugehorigen Innenwand 12 bzw. 11 angeordnet und 
sind vorzugsweise an den Innenwanden 11, 12 vorgese- 
hen. Profllanformungen konnen gem&B Fig. 3 z. B. im 
Dachmodul 6 als Kanale 14 oder als Nuteinformungen 
15 ausgebildet sein. Wird ein Kanal als LuftfOhrung ver- 
wendet, dann kann dieser Kanal mit wenigstens einer 
Durchbrechung zum Inneren des Wagenkastens 2 hin 
versehen sein, um Warm- oder Kahluft zu- oder abffih- 
ren zu konnen. Zumindest in das Deckenmodul 6, ggf. 
aber auch in die Seitenwandmodule 7 kdnnen Beleuch- 
tungselemente 16, Beschallungselemente 17 oder dgL 
integriert sein. Auch kdnnen in die Seitenwandmodule 7 
Ausschnitte fur Fenster 17 oder Turen 18 eingeschnitten 
und diese Bauelemente 17, 18 eingesetzt sein. 

Die vor dem Zusammenfugen komplett konfektio- 
nierten und insbesondere mit den jeweils zugeordneten 
Fenster — (17), Beluftungs- , Beieuchtungs- (16X Hei- 
zungs-, Kuhl-, Anzeige-, Steuer- und/oder dgL Bauele- 
menten ausgestatteten und endlackierten bzw. oberflH- 
chenbehandelten Module werden bei der Montage in 
ihre vorgeschriebene Zusammenbauposhion gebracht, 
wobei Leitungsverbindungen und dgL ausgefOhrt wer- 
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den. AnschlieBend werden die Seitenwandmodule 7 mit 
dem Deckenwandmddul 6 und dem Bodenmodul 5 ent- 
lang der einander benachbarten Langsseitenkanten 19 
der AuBenwande 6.1 bzw. 7.1 fest und dicht miteinander 
verbunden. Wenn die Verbindung dabei nicht nach Art 
des Nietens erfolgt, sondern beispielsweise im Laser- 
schweiBverfahren ausgefuhrt wird, dann sind schmale 
Streifen entlang der Langsseitenrander 19 nicht endlak- 
kiert bzw. oberflachenbehandelt Diese schmaleh Strei- 
fen konnen nach dem VerschweiBen und Verputzen der 
SchweiBnahte am Montageort noch die notwendige 
Oberflachenbehandlung erfahren oder durch Abdeck- 
leisten, Klebestreifen, Folien und dergL abgedeckt wer- 
den. 

Urn eine zuveriassige Fugeverbindung zu ermdgli- 
chen, sind die Langsseitenrander 19 der AuBenwand 6.1 
des Dachmoduls 6 nach unten gerichtet bzw. gebogen. 
Die Langsseitenrander 19 des Dachmoduls wie des Sei- 
tenwandmoduis kdnnen dann beim VerschweiBen 
stumpf aneinander anstoBen oder bei Anwendung einer 
Kaltverbindung nach Art des Nietens sich in ausrei- 
chender Breite Oberlappen. Dabei konnen notwendige 
Nietbohrungen bereits im betreffenden Randstreifen 
der zugehorigen Langsseitenrander vorgesehen sein. 
Auch die Langsseitenrander 20 der Innenwand 12 des 
Dachmoduls 6 sind nach unten abgebogen in der Weise, 
dafi im Wagenkasten 2 die Langsseitenrander 20 in hori- 
zontaler Richtung von den benachbarten Langsseiten- 
randern 20 der Innenwande 11 der Seitenwandmodule 7 
beabstandet sind und sich in vertikaler Richtung uber- 
lappen. In den dadurch gebildeten Spalt zwischen den 
benachbarten Seitenrandern 20 der Innenwande 11, 12 
kann dadurch je ein Verbindungsmittel 21, z. B. ein nach 
unten offener U-Profilsteg oder Liiftungskanal einge- 
setzt werden, das an den zugehorigen Langsseitenran- 
dern 20 festgesetzt ist Es ergibt sich dadurch eine Mog- 
lichkeit zur optisch verdeckten Anordnung von Niet-, 
Schraub- oder dgL Befestigungsmitteln. 

Im Bereich des Bodenmoduls 5 sind die nach unten 
weisenden Langsseitenrander 19 der AuBenwande 7.1 
so ausgebildet, daB sie die Langsseitenrander 20 der 
zugehorigen Innenwande 11 nach unten uberragen. Die- 
se unteren Langsseitenrander 19 sind mit korrespondie- 
renden langsseitenrandern 19 des Bodenmoduls 5 fest 
und dicht durch nietartige Verbindungsmittel oder 45 
durch SchweiBen verbunden. Hierbei sind die Langssei- 
tenrander 19 des Bodenmoduls nach unten parallel zu 
den benachbarten Langsseitenrandern 19 der Seiten- 
wandmodule 7 abgewinkelt, so daB eine ausreichende 
Oberlappungsflache fur die Verbindungsmittel und da- 
mit eine zuveriassige, steife Befestigung der oberen Mo- 
dule 6, 7 mit dem Bodenmodul 5 gewahrleistet ist 

Fur den Anbau eines FOhrerhauses 4 fiberragt gemaB 
Fig. 5 der Bodenmodul 5 die Seitenwandmodule 7 und 
das Dachmodul an einem langsseitgen Ende, so daB auf 
den frei bleibenden vorderen Abschnitt des Bodenmo- 
duls 5 der Fuhrerstand 4 aufgesetzt werden kann. Eine 
den Wagenkasten 2 abschlieBende Stimwand 9 stellt 
dabei das Verbindungsglied zwischen dem Wagenka- 
sten 2 und dem Fuhrerhaus 4 dar. 

Nach dem Zusammenfugen der Module 5—8 erfolgt 
die Endausrustung des jeweiligen Schienenfahrzeugs, 
indem beispielsweise Sitze 22 am Bodenmodul 5 f estge- 
' setzt und vorgeprfifte Transformatoren, Klimagerate, 
elektrische Steuergerate und dgL eingebaut werden. Es 
ist dann lediglich nur noch die Funktionsprufung des 
Gesamtfahrzeuges und dessen Inbetriebnahme erfor- 
derlich. 



Die Module werden zur Bearbeitung in Vorrichtun- 
gen aufgenommen, die fur jeden ArbeitsprozeB eine op- 
timale Arbeitslage, insbesondere in ergonomischer Hin- 
sicht ermoglichen. 
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Patentanspruche 

1. Schienenfahrzeug mit einem modular aufgebau- 
ten Wagenkasten, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Wagenkasten (2) aus einzeln vorgefertigten 
Modulen (5-8), wie Boden-, Decken- und Seiten- 
wandmodulen so wie ggf. Stirnwandmodulen oder 
einem Fuhrerhausmodul besteht, die im Bereich je- 
weils benachbarter Sehenrander (19, 20) zusam- 
mengefugtsind. 

2. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Module (5—8) vor dem Zu- 
sammenfugen komplett konfektioniert und insbe- 
sondere mit den jeweils zugeordneten Fenster- 
(17), Beluftungs-, Beleuchtungs- (16), Heizungs-, 
Kuhl-, Anzeige-, Steuer- und dgL Bauelementen 
ausgestattet und ggf. endlackiert bzw. oberflachen- 
behandelt sind 

3. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Module (5—8) 16s- 
bar zusammengefQgt sind. 

4. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Module (5—8) in sich als SchweiBbaugruppen Dif- 
f erentialbaugruppen oder Sandwichstrukturen auf- 
gebaut sind 

5. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Grundbauteile der Module StrangpreBprofilteile 
sind 

6. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB in/an 
Modulen, insbesondere Sehenwand- (7) und/oder 
Boden- (5) und/oder Deckenmodul/en (6) Profilan- 
formungen (14, 15) wie C-Schienen, Nuten, Stege 
und Kanale in Langsrichtung des Wagenkastens (2) 
verlaufen. 

7. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB Modu- 
le (6, 7) jeweils zumindest eine einstuckige AuBen- 
(6.1, 7.1) und eine davon beabstandete einstuckige 
Innenwand (1% 11) aufweisen. 

8. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB Profilanformungen (14, 
15) an den Innenwanden (11, 12) von Modulen (£ 7) 
vorgesehen sind 

9. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB Profil- 
anformungen (14, 15) zwischen der AuBen- (6.1, 7.1) 
und der Innenwand (12, 11) liegen. 

10. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens eine als Kanal (14) ausgebUdete Profilanfor- 
mung wenigstens eine Durchbrechung zum Inne- 
ren des Wagenkastens (2) hin aufweist 

11. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest in das Dachmodul (6) und/oder die Seiten- 
wandmodule (7) Beleuchtungs- (16) und/oder Be- 
schallungs- (17.1) und/oder Beluftungs-/Entluf- 
tungselemente auf der dem Inneren des Wagenka- 
stens (2) zugewandten Seite integriert sind. 

12. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
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der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Wagenkasten (2) fluidische und/oder elektrische 
Leitungen vorgesehen sind, die von einem Modul 

zum-anderenreichen-und in die am-Obergang-von 

einem zum anderen Modul Kupplungsmittel einge- 5 
fugtsind 

13. Schienenfahr2eug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Seitenwandmodule (7) mit dem Deckenwandmodul 
(5) entlang der einander benachbarten Langsseiten- 10 
kanten (19) der AuBenwande (7*1) fest und dicht 
verbunden sind. 

14. Schienenfahrzeug nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Langsseitenrander (19) der 
AuBenwand (6.1) des Dachxnoduls (6) nach unten 15 
abgebogen sind. 

15. Schienenfahrzeug nach Anspruch 7 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Langsseitenrander (20) der Innenwand (12) des 
Dachxnoduls (6) nach unten abgebogen sind derart, 20 
daB im Wagenkasten (2) die Langsseitenrander (20) 

in horizontaler Richtung von den benachbarten In- 
nenwanden (1 1) der Seitenwandmodule (7) zur Mk- 
te hin beabstandet sind und in vertikaler Richtung 
die Innenwande (11) im Bereich von deren Langs- 25 
seitenrandern (20) uberlappea 

16. Schienenfahrzeug nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den Spalt zwischen den be- 
nachbarten Seitenrandern (20) der Innenwande (11, 
12) je ein nach unten offener U-Profilsteg (21) ein- 30 
gesetzt ist, der an den zugehdrigen Langsseitenran- 
dern (20) f estgesetzt ist. 

17. Schienenfahrzeug nach Anspruch 7 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die am 
Wagenkasten (2) nach unten weisenden Langssei- 35 
tenrander (19) der AuBenwande (7.1) der Seiten- 
wandmodule (7) die Langsseitenrander (20) der zu- 
gehdrigen Innenwande (11) uberragen und mit den 
jeweils benachbarten Langsseitenrandern (19) des 
Bodenmoduls (5) dicht und fest miteinander ver- 40 
bunden sind. 

18. Schienenfahrzeug nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Langsseitenrander (19) des 
Bodenmoduls (5) nach unten parallel zu den be- 
nachbarten Langsseitenrandern (19) der Seiten- 45 
wandmodule (7) oder die Langsseitenrander der 
Seitenwandmodule (7) unten parallel zu waagrech- 
ten Langsseitenrandern des Bodenmoduls (5) abge- 
winkelt sind. 

19. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 50 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die In- 
nenwande (11, 12) von Modulen (6, 7) mit einer 
Decorverkleidung versehen sind. 

20. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 55 
dest ein Stirnwandmodul zu einem Fuhrerstand (4) 
ausgebautist 

21. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bodenmodul (5) die Seitenwandmodule (7) und das eo 
Dachmodul (6) zumindest an einem langsseitigen 
Ende uberragt und daB der Fuhrerstand (4) auf dem 
uberragenden Abschnitt des Bodenmoduls (5) an- 
geordnet ist 

22. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem 65 
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB Ver- 
bindungsstellen zwischen Modulen zumindest weit- 
gehend verdeckt unter Abdeckleisten oder Funk- 



tionsbaugruppen, wie Gepackablagen und dergL 
liegen. 

23. Verf ahren zur Herstellung eines Schienenfahr- 
-zeuges-gemaB^Anspruch-l^oder_einem der folgen- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB Ausschnitte, wie 
Fenster- und/oder Turoffnungen aus den geschlos- 
senen Wandungsteilen des jeweiligen Seitenwan- 
d und/oder Dach- und/oder Stirnwandraoduls aus- 
geschnitten und/oder ausgefrast bzw. nachgefrast 
werden. 

24. Verfahren zur Herstellung eines Schienenfahr- 
zeuges gemaB Anspruch 1 oder einem der folgen- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Module jedes 
fur sich komplett f ertiggestellt und gepruft werden, 
daB die Module anschlieBend sukzessive zusam- 
mengesetzt und an jeweils benachbarten Langssei- 
tenrandern fest und dauerhaft miteinander verbun- 
den werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Module mechanisch durch war- 
mearme Fugetechniken wie durch LaserschweiBen, 
Nieten, SchlieBringbolzenverbindungen oder dgL 
zusammengefugt werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 23 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die Modu- 
le oberflachenbehandelt und danach zusammenge- 
fugt werden. 

27. Verfahren nach Anspruch 24 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB bei Ver- 
bindung der Module durch SchweiBen Randzonen 
der Module blank sind und daB diese Randzonen 
nach dem Fugen oberflachenbehandelt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 24 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
Zusammenfugen der Module die Endausrustung 
des Wagenkastens mit GroBgeraten, Bestuhlung 
unddgLerfolgt 

29. Verfahren nach Anspruch 23 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB einzelne 
Module in Vorrichtungen auf genommen und in ei- 
ne fur den jeweils daran auszufuhrenden Arbeits- 
prozeB gunstige Lage gestellt werden. 
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(54) Title: RAIL VEHICLE WITH BODY 

(54) Bezeichnung: SCHIENENFAHRZEUG MIT WAGENKASTEN 

(57) Abstract 

In a rail vehicle with a modular-construction body 
(2). individual major modules (5-8) like floor, roof and 
side-wall modules and possibly end-wall modules or a 
driving cab are first made, assembled and fitted out, 
operationally tested and then joined together in the region 
of adjacent side edges ( 19) by a cold or low-heat method. 

(57) Zusammenfassung 



Bei einem Schienenfahrzeug mit einem modular 
aufgebauten Wagenkasten (2) werden einzelne GroS- 
Module (5-8) wie Boden-, Decken- und Seitenwand- 
module und ggf . Stimwandrnodule oder ein Fuhrerhaus 
zunachst gefttgt, montiert und ausgerQstet, funktions- 
geprUft und anschliefiend im Bereich jeweils benach- 
barter Seitenrander (19) in w&rmeloser Oder warmearmer 
FUgetechnik zusammengefugt 
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Schienenf ahrzeug mit Wagenkasten 

Die Erfindung betrifft ein Schienenf ahrzeug gemaB dem 
Oberbegriff des ersten Anspruchs. 

Bei einem bekannten Schienenf ahrzeug dieser Art (WO 93/19965) 
ist der Wagenkasten aus einem Bodenmodul und einem als 
Einheit hergestellten Seitenwande und Deckenwand umfassenden 
Modul gebildet. Bei diesem Aufbau ist zwar der Bodenmodul bei 
der Montage frei zuganglich, jedoch ergeben sich bei der 
Herstellung des darauf auf zusetzenden Moduls die gleichen 
Schwierigkeiten r als ob der obere Modul unmittelbar auf dem 
Bodenmodul aufgebaut wurde. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem 
Schienenfahrzeug gemaB dem Oberbegriff des ersten Anspruchs 
MaBnahmen zu treffen, die eine vereinfachte Herstellung 
5 ermoglichen. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaB der Erfindung durch 
die kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs. 

10 Bei einem Aufbau eines insbesondere der Personenbef orderung 
dienenden Schienenf ahrzeugs gemaB der Erfindung werden die 
einzelnen Wandungseinheiten des Wagenkastens fur sich herge- 
stellt und an den Schnittstellen zu benachbarten Modulen mit 
den notwendigen xnechanischen und soweit erforderlich, auch 

15 elektrischen, pneumatischen, hydraulischen oder optischen 

Verbindungsmitteln fur die Kupplung beim Zusammenfugen dieser 
Module ausgestattet . Die einzelnen Module sind daher als ira 
wesentlichen ebenflachige oder nur im Querschnitt wenig 
konf igurierte Elemente ausgebildet, die in die fur einen 

20 notwendigen Arbeitsgang, insbesondere bei der Montage oder 
bei der Modulf ertigung giinstigste Position gebracht werden 
konnen. Die Module konnen daher vor dem Zusammenfugen 
komplett konf ektioniert werden, also beispielsweise mit den 
jeweils zugeordneten Fenster-, Beluftungs-, Beleuchtungs-, ' 

25 Beschallungs-, Pneumatik Klimatisierungs-, Anzeige-, Steuer- 
und dgl. Bauelementen ausgestattet werden. Sie konnen zudem 
komplett endlackiert oder in anderer Weise oberflachen- 
behandelt werden, wenn Kaltfugeverf ahren wie Niet-, 
SchlieBring- oder Schraubverbinder fur das Zusammenfugen der 

30 Module verwendet werden. Bei der Anwendung von Warmfuge- 

verf ahren, insbesondere eines Laserschweifiverf ahrens ist es 
zweckmaBig, die zu verschweiBenden Randbereiche zunachst ohne 
Oberf lachenbehandlung zu lassen, so daB nur diese Streifen 
nach dem Warmfugeverf ahren einer Oberf lachenbehandlung zu 

3 5 unterziehen sind. Es lafit sich hierdurch ein hoher 

Integrationsgrad bereits in den einzelnen Modulen erreichen, 
wobei zusatzlich die Moglichkeit der Vorfertigung einzelner 
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Moduie un&bhangig vob Montagestand anderer Module gegeben 
ist. AuSerden konncn die zumindest weitgehend vorkonfek- 
tionierten einzelnen Module fur sich auf Qualitat und/ oder 
Funktion gepruft werden, wobei die Beseitigung von Fehlem 
durch die freie Zuganglichkeit des jeweiligen Moduls zu einer 
Verkiirzung des Zeitauf vandes fiihrt. Die optimale Qualitat ist 
daher mit geringerem Zeitauf wand zu erreichen, wobei auch bei 
der Endprufung und Indienststellung nur noch Fehler ia 
Bereich der Piagestellen zu suchen sind. Aufgrund der unab- 
hangigen Herstellungsmoglichkeit der einzelnen Module in 
parallelen Arbeitsgangen ergeben sich zudem verkiirzte 
Durchlauf zeiten in der Fahrzeugherstellung und -montage. 

Die Grundbauteile der Module konnen in Differential- Oder 
Sandwichbauweise aus AuBenwand, Stutzelementen und Innenwand 
aufgebaut sein, die fest miteinander verbunden werden.Es 
konnen jedoch auch in Integralbauweise insbesondere Strang- 
preBprof ilteile zur Anwendung gelangen, die vorzugsweise aus 
Aluminium bestehen und entsprechend den AuBenabmessungen der 
Module bemessen sind. StrangpreBprof ilteile konnen dabei 
insbesondere mit Prof ilanf ormungen wie C-Schienen, Nuten, 
Stegen, Xanalen und dgl . ausgestattet sein, die vorzugsweise 
in Langsrichtung des zu bildenden Wagenkastens verlaufen und 
die zum Fuhren von Wasser, Druckluft, elektrischen Leitungen 
oder anderen Ausstattungsmitteln wie Klimatisierungsele- 
menten, Beleuchtungselementen oder dgl. sowie zum Aufbau oder 
zur Montage von Bauteilen, wie Geraten, Ausbauteilen, Sitzen, 
Aschenbechern dienen konnen. Die Prof ilanf ormungen sind 
dabei insbesondere an den Innenvanden und vorzugsweise 
zwischen der AuBen- und der Innenwand angeordnet, so daB sich 
eine zumindest weitgehend glatte Oberflache zum Inneren des 
Wagenkastens hin darstellen laBt. Kana 1 -An f ormungen konnen 
dabei Durchbruche zum Inneren des Wagenkastens hin aufweisen, 
urn Hei2- oder Kiihlluft zu- oder abfiihren zu konnen. Fur die 
Darstellung stetiger, insbesondere gerundeter Ubergange 
zwischen Dachmodul und Seitenwanden sind zweckmaBig die 
Langsseitenrander der AuBenwand des Dachmoduls, vorzugs-weise 
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»it einem Radius nach unten gerichtet bzw. gebogejn, so daB 
entveder ein VerschweiBen der sich gegeniiberstehenden Modul- 
"LangsseitenranSer errodgTicht wird Oder ein Ineinandergre i f en 
oder Uberlappen dieser Rander und ein Verbinden durch 
Kaltfiigetechniken moglich wird. Die Innenvande der Module 
konnen so gestaltet sein, daB eine zumindest weitgehende 
verdeckte Verbindungsmoglichkeit gescbaffen wird, wobei die 
Verbindungsstellen durch Abdeckleisten Oder Funktions- 
baugruppen, wie wie Gepackablagen verdeckt werden. Auch die 
Langsseitenrander der Innenwand des Dachmoduls konnen im 
Bogen nach unten gerichtet sein, wobei es zweckmaBig ist, 
diese Langsseitenrander in horizontaler Richtung mit Abstand 
von den benachbarten Innenwanden der Seitenwandmodule 
verlaufen zu lassen, so daB in den dadurch gebildeten Spalt 
beispielsweise ein nach unten offener Prof ilsteg eingesetzt 
werden kann, der eine optimale, vom Inneren des Wagenkastens 
aus zumindest: weitgehend verdeckte Verbindungsmoglichkeit 
bietet. 

Eine zuverlassige Verbindung der Seitenwandmodule mit dem 
Bodenmodul ergibt sich z^B., wenn die am Wagenkasten nach 
unten weisenden Langsseitenrander der tragenden Struktur- 
bauteile, insbesondere der AuBenwande der Seitenwandmodule 
die Langsseitenrander der zugehorigen Innenvande uberragen 
und mit den jeweils benachbarten Langsseitenrandern des 
Bodenmoduls dicht und fest verbunden werden. Dabei konnen 
auch die Langsseitenrander des Bodenmoduls nach unten 
parallel zu den benachbarten Langsseitenrandern der Seiten- 
wandmodule abgewinkelt sein, so daB dieser vergroBerte 
Flachenbereich eine stabile und zuverlassige Verbindung 
zwischen dem Bodenmodul und dem iibrigen Wagenkastenauf bau 
gewahrleistet. 

Wenn mit den Modulen ein Schienenf ahrzeug mit Fiihrerstand 
auf gebaut werden soli , wird zweckmaBig zumindest ein Stirn- 
wandmodul zu einem solchen Fiihrerstand ausgebaut. Dabei ist 
es zweckmaBig, wenn der Bodenmodul die Seitenwandmodule und 
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das Dachmpdul zumindest an einem langsseitigen Ende yberragt, 
so daB der Fiihrerstand auf dem iiberragenden Abschnitt des 
Bodenmoduls abgestiitzt ist. 

Bei der Herstellung der Module ist es raoglich, die Innen- wie 
die AuBenwand der Seitenwandmodule geschlossenf lachig zu 
gestalten und notwendige Fenster- und Turoffnungen oder dgl. 
erst wahrend der weiteren Bearbeitung des betreffenden Moduls 
einzubringen. Die Seitenwandmodule konnen auch aus mehreren 
in Einbaulage in einer Ebene ubereinander angeordneten und an 
ihren Langsseitenrandern aneinandergefugten Teilstrang- 
profilen aufgebaut sein, wobei Teilstrangprof ile im Bereich 
von Tiiren, Fenstern und dergl. dort von vorneherein jeweils 
entsprechend abgelangt sein konnen. Hierbei kann der Modul- 
Grundbauteil den entsprechen-den Bearbeitungsmaschinen in der 
fur den Arbeitsprozess gunstigsten Lage zugefuhrt werden. Bei 
der Herstellung eines Schienenfahrzeugs wird dabei zweckmaBig 
so verfahren, daB die Module jedes fur sich zumindest weit- 
gehend komplett f ertiggestellt , gepruft und anschlieBend 
sukzessive zusammengesetzt werden, wobei dann ihre feste 
Verbindung an jeweils benachbarten Langs-seitenrandern 
ausgefuhrt werden kann. Dabei wird zweckmaBig der das 
Zusammenfugen storende Einbau von GroBgeraten, Bestuhlung und 
dgl. Endausriistung erst nach AbschluB des Fiigevorgangs 
durchgef uhrt . 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Prinzipskizzen eines 
Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. 



Es zeigen: 

Fig. 1 einen Wagenkasten eines Schienenfahrzeugs in 
Modulbauweise und in Explosionsdarstellung, 

Fig. 2 eine Querschnittsdarstellung durch den montierten 
Wagenkasten , 

Fig. 3 eine Ansicht eines Dachmoduls in Rvickenlage, 

Fig. 4 eine Querschnittsdarstellung durch den Wagenkasten 
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des Schienenf ahrzeugs mit Bestuhlung und 

Fi g. 5 eine Seitena nsicht eines Schienenf ahrzeugs mit 

Fuhrerhaus. 

5 Ein Schienenf ahrzeug l weist einen Wagenkasten 2 auf , der auf 
Drehgestellen 3, wie Triebdrehgestellen oder einfachen Lauf- 
werken,aufsitzt . Am Endwagen eines Zuges ist dem Wagenkasten 2 
ein Fuhrerhaus 4 stirnseitig zugeordnet (Fig. 5) . 

10 GemaB Fig- 1 besteht der Wagenkasten aus einem Bodenmodul 5, 
einem Deckenmodul 6 und zwei insbesondere gleich und dabei 
spiegelbildlich aufgebauten Seitenwandmodulen 7, die sich 
aber auch durch unterschiedliche, unsymmetrische Anordnug der 
Aussparungen unterscheiden konnen. Diese GroB-Module 5,6,7 

15 erstrecken sich jeweils einstuckig iiber die gesamte Lange des 
Schienenf ahrzeugs, soweit kein Fuhrerhaus vorge-sehen ist, 
Bei vorhandenem Fuhrerhaus kann dasselbse aus Kleinmodulen 
aufgebaut sein, die als Fuhrerhaushaube 8 bzw. Fuhrerhaus- 
ruckwand 9 mit Steuerschranken 10 ausgebildet sein konnen. Im 

20 Bedarfsfall konnen auch analog der Fuhrerhaus ruckwand 9 

Stirnwandmodule im Endbereich einzelner Wagenkasten vorge- 
sehen werden. Fur die einzelnen Module werden vorzugsweise 
abgelangte StrangpreBprof ilteile verwendet, die insbesondere 
aus Aluminium hergestellt sind. An derartigen StrangpreB- 
profilteilen konnen insbesondere nutzbringende Profilan- 
formungen wie Nuten, C-Schienen, Stege und Kanale vorgesehen 
sein, die vorzugsweise in Langsrichtung des Wagenkastens 2 
verlaufen. An derartigen Prof ilanf ormungen konnen Isolie- 
rungen, Innenwandauskleidungen 11 der Seitenwandmodule 7, 

30 eine Deckeninnenverkleidung 12 des Deckenmoduls 6 oder ein 
FuBboden 13 des Bodenmoduls 5 fest esetzt werden. In ange- 
formten Nuten konnen elektrische oder fluidische Steuer- und 
Versorgungsleitungen verlegt sein, wozu auch angeformte 
Kanale dienen konnen, Derartige Kanale konnen beispielsweise 

3 5 unmittelbar als Steuer- oder Versorgungs-leitungen fur Luft, 
Wasser oder dgl . ausgenutzt werden. Die einzelnen Module 5 
bis 8 werden so weitgehend als moglich als Baueinheiten 
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vorgfefertigt, wodurch sich ein minimaler Montageaufw'and durch 
dii^fjrei^_ Z.ug.angli.chkeit. der. .einsjeln hergestellten Module bei 
vereinfachter Logistik und ergonomischen Arbeitsverhaltnissen 
ergibt. Zudein sind deutlich reduzierte Priif- und Indienst- 
5 stellungsaufwande sowie -zeiten fur das Gesamtf ahrzeug zu 

erreichen, da die einzelnen Module komplett vorgepruft werden 
konnen. Dabei ist es zweckmaBig, an den Enden elektrischer 
wie fluidischer Leitungen entsprechende Kupplungsmittel 
vorzusehen, die mit angepassten Fortsetzungen der 
10 entsprechenden Leitungen in anderen Modulen korrespondieren. 
Es wird auch eine hohe Qualitat erreicht, weil auftretende 
Fehler bereits am Modul beseitigt werden konnen, wo eine 
bessere Zuganglichkeit bei geringem Demontage- und Montage- 
aufwand moglich ist und sich dadurch praktisch keine Durch- 
15 lauf zeiterhdhung fur das Gesamtf ahrzeug einstellen. Es stellt 
sich auch eine drastische Durchlauf zeitverkurzung durch die 
Moglichkeit des parallelen Montierens und Prufens der Module 
und damit eine verringerte Kapitalbindung ein, als wenn das 
Schienenf ahrzeug in konventioneller Weise aufgebaut wird. Die 
20 einzelnen Module 5-8 konnen dabei fertig lackiert oder in 
anderer Weise oberf lachenbehandelt sein. Die so fertig- 
gestellten Module werden anschlieBend im Baukastensystem 
zusammengefugt. Das Fugen der Module erfolgt dabei z.B. durch 
kalte Verbindungstechniken, vorzugsweise in der Art von 
25 SchlieBring- oder Nietverbindungen, wobei sich SchlieBring- 
bolzen in besonderer Weise als dauerhafte Verbindungsmittel 
bewahren. Die Module sind dadurch losbar zusammengefugt, 
nachdem sich solche Verbindungsmittel mit relativ einfachen 
Einrichtungen entfernen lassen. In sich konnen die Module 
3 0 auch als SchweiBbaugruppen aufgebaut sein. 

Insbesondere die Seitenwandmodule 7 und das Deckenwandmodul 6 
sind zweischalig aufgebaut, wobei jedenfalls die AuBenwand 
7.1 bzw. 6.1 und eine davon beabstandete Innenwand, welche 
35 die Innenverkleidung 11 bzw. die Deckeninnenverkleidung 12 
tragt, jeweils einstuckig sind. Prof ilanf ormungen werden 
dabei vorzugsweise zwischen der AuBenwand 6.1 bzw. 7.1 und 
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der ziigehoirigen Innenwand 12 bzw. 11 angeordnet und sind 
vorzugsweise an den Innenwanden 11 , 12 vorgesehen. Profil- 
anformungen konnen gemafi Fig* 3 z.B. im Dachmodul 6 als 
Kanale 14 oder als Nirteinf ormungen 15 ausgebildet sein. Wird 
5 ein Kanal als Luftfuhrung verwendet, dann kann dieser Kanal 
mit wenigstens einer Durchbrechung zum Inneren des Wagen- 
kastens 2 hin versehen sein, um Warm- oder Kaltluft zu- oder 
abfuhren zu konnen. Zumindest in das Deckenmodul 6, ggf. aber 
auch in die Seitenwandmodule 7 konnen Beleuchtungselemente 
10 16 , Beschallungselemente 17 oder dgl. integriert sein. Auch 
konnen in die Seitenwandmodule 7 Ausschnitte fur Fenster 17 
oder Tiiren 18 eingeschnitten und diese Bauelenente 17 , 18 
eingesetzt sein. 

15 Die vor dem Zusammenfugen komplett: konf ektionierten und 

insbesondere mit den jeweils zugeordneten Fenster - (17), 
Beliiftungs- , Beleuchtungs- (16) , Heizungs-, Kvihl-, Anzeige-, 
Steuer- und/oder dgl. Bauelementen ausgestatteten und end- 
lackierten bzw. oberf lachenbehandelten Module verden bei der 

20 Montage in ihre vorgeschriebene Zusaminenbauposition gebracht, 
wobei Leitungsverbindungen und dgl. ausgefuhrt werden. 
AnschlieBend werden die Seitenwandmodule 7 mit dem Decken- 
vandmodul 6 und dem Bodenmodul 5 entlang der einander 
benachbarten Langsseitenkanten 19 der AuBenwande 6.1 bzw. 7.1 

25 fest und dicht miteinander verbunden. Wenn die Verbindung 

dabei nicht nach Art des Nietens erfolgt, sondern beispiels- 
weise im LaserschweiBverf ahren ausgefuhrt wird r dann sind 
schmale Streifen entlang der Langsseitenrander 19 nicht 
endlackiert bzw. oberf lachenbehandelt. Diese schmalen 

30 Streifen konnen nach dem VerschweiBen und Verputzen der 

SchweiBnahte am Montageort noch die notwendige Oberflachen- 
behandlung erf ahren oder durch Abdeckleisten, Klebestreif en, 
Folien und dergl . abgedeckt werden. 

35 Urn eine zuverlassige Fugeverbindung zu ermoglichen, sind die 
Langsseitenrander 19 der AuBenwand 6.1 des Dachmoduls 6 nach 
unten gerichtet bzw.gebogen. Die Langsseitenrander 19 des 
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Dachmoduls wie des Seitenwandmoduls konnen dann beiifa 

VerschveiBen stumpf aneinander anstoflen Oder bei . Anwendung 

einer Kaltverbindung nach Art des Nietens sich in 
ausreichender Breite iiberlappen. Dabei konnen notwendige 
5 Nietbohrungen bereits im betreffenden Randstreifen der 
zugehdrigen Langsseitenrander vorgesehen sein. Auch die 
Langsseitenrander 20 der Innenwand 12 des Dachmoduls 6 sind 
nach unten abgebogen in der Weise, daB im Wagenkasten 2 die 
Langsseitenrander 20 in horizontaler Richtung von den 
10 benachbarten Langsseitenrandern 20 der Innenwande 11 der 

Seitenwandmodule 7 beabstandet sind uhd sich in vertikaler 
Richtung iiberlappen. In den dadurch gebildeten Spalt zwischen 
den benachbarten Seitenrandern 20 der Innenwande 11, 12 kann 
dadurch je ein Verbindungsmittel 21, z.B. ein nach unten 
15 offener U-Prof ilsteg oder Luftungskanal eingesetzt werden, 

das an den zugehdrigen Langsseitenrandern 2 0 festgesetzt ist. 
Es ergibt sich dadurch eine Moglichkeit zur optisch 
verdeckten Anordnung von Niet- , Schraub- oder dgl. 
Bef est igungsmitteln . 

20 

Im Bereich des Bodenmoduls 5 sind die nach unten weisenden 
Langsseitenrander 19 der AuBenwande 7.1 so ausgebildet / daB 
sie die Langsseitenrander 20 der zugehdrigen Innenwande 11 
nach unten uberragen. Diese unteren Langsseitenrander 19 sind 

25 mit korrespondierenden Langsseitenrandern 19 des Bodenmoduls 
5 fest und dicht durch nietartige Verbindungsmittel oder 
durch SchweiBen verbunden. Hierbei sind die Langsseitenrander 
19 des Bodenmoduls nach unten parallel zu den benachbarten 
Langsseitenrandern 19 der Seitenwandmodule 7 abgewinkelt, so 

30 daB eine ausreichende uberlappungsf lache fur die Verbindungs- 
mittel und damit eine zuverlassige, steife Befestigung der 
oberen Module 6, 7 mit dem Bodenmodul 5 gewahrleistet ist. 

Fur den Anbau eines Fiihrerhauses 4 uberragt gemaB Fig. 5 der 
35 Bodenmodul 5 die Seitenwandmodule 7 und das Dachmodul an 
einem langsseitgen Ende, so daB auf den frei bleibenden 
vorderen Abschnitt des Bodenmoduls 5 der Fuhrerstand 4 
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aufgesetzt werden kann. Eine den Wagenkasten 2 abschlie&ende 
Stirnwand 9 stellt dabei das Verbindungsglied zwischen dem 
Wagenkasten 2 und dem Fuhrerhaus 4 dar. 

5 Nach dem Zusaminenfugen der Module 5-8 erfolgt die Endaus- 
riist:ung des jeweiligen Schienenf ahrzeugs, indem beispiels- 
weise Sitze 22 am Bodenmodul 5 festgesetzt und vorgeprufte 
Transf ormatoren, Kl imager ate, elektrische Steuergerate und 
dgl. eingebaut werden, Es ist dann lediglich nur noch die 
10 Funktionspriifung des Gesamtf ahrzeuges und dessen 
Inbetriebnahroe erf order lich. 

Die Module werden zur Bearbeitung in Vorriclvtungen 
auf genommen, die fur jeden Arbeitsprozefl eine optimale 
15 Arbeitslage, insbesondere in ergonomischer Hinsicht 
ermoglichen* 



25 



30 



35 
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p.atentanspriiche 

1. Schienenfahrzeug mit einem modular aufgebauten 
Wagenkasten , 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Wagenkasten (2) aus einzeln vorgef ertigten Modulen 
(5-8) , wie Boden-, Decken- und Seitenwandmodulen sowie ggf . 
Stirnwandmodulen oder einem Fiihrerhausmodul besteht, die im 
Bereich jeweils benachbarter Seitenrander (19, 20) 
zusammengef ugt sind. 

2. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module (5-8) vor dem Zusammenfugen komplett 
konf ektioniert und insbesondere mit den jeweils zugeordneten 
Fenster- (17) , Beluftungs-, Beleuchtungs- (16), Heizungs-, 
Kuhl-, Anzeige-, Steuer- und dgl. Bauelementen ausgestattet 
und ggf . endlackiert bzw. oberf lachenbehandelt sind* 

3. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module (5-8) losbar zusammengefiigt sind. 
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4. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der fol'genden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module (5-8) in sich als Schweiflbaugruppen , 
Dif f erentialbaugruppen oder Sandwichstrukturen aufgebaut 
5 sind. 

5. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
dadurch gekenn z e i c h n e t, 

daB die Grundbauteile der Module StrangpreBprof ilteile sind. 

10 

6. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in/ an Modulen, insbesondere Seitenwand- (7) und/oder 
Boden- (5) und/oder Deckenmodul/en (6) Profilanformungen 
15 (14, 15) wie C-Schienen, Nuten, Stege und Kanale in 
Langsrichtung des Wagenkastens (2) verlaufen. 

7. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daB Module (6, 7) jeweils zumindest eine einstuckige AuBen- 
(6.1, 7.1) und eine davon beabstandete einstuckige Innenvand 
(12, 11) aufweisen. 

8. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder 7, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB Profilanformungen (14, 15) an den Innenwanden (11, 12) 
von Modulen (6, 7) vorgesehen sind. 

9. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

daB Profilanformungen (14, 15) zwischen der AuBen- (6.1, 7.1) 
und der Innenwand (12, 11) liegen. 

10. Schienenfahrzeug nach Anspruch 6 oder einem der folgenden, 
35 dadurch gekennzeichnet, 
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daB weni^stens eine als Kanal (14) ausgebildete Profil- 
anformung wenigstens eine Durchbrechung zum Inneren des 
wagenkastens (2) hin aufweist. 

11. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 Oder einem der 
f olgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest in das Dachmodul (6) und/oder die Seitenwand- 
module (7) Beleuchtungs- (16) und/oder Beschallungs- (17.1) 
und/oder Beluftungs-/Entluftungselemente auf der dem Inneren 
des Wagenkastens (2) zugewandten Seite integriert sind. 

12. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der 
f olgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB im Wagenkasten (2) fluidische und/oder elektrische 
Leitungen vorgesehen sind, die von einem Modul zum anderen 
reichen und in die am ubergang von einem zum anderen Modul 
Kupplungsmittel eingefugt sind. 

13 . Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der 
f olgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Seitenwandmodule (7) mit dem Deckenwandmodul (5) ( 
entlang der einander benachbarten Langsseitenkanten (19) der 
AuBenwande (7.1) fest und dicht verbunden sind. 

14 . Schienenfahrzeug nach Anspruch 13 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Langsseitenrander (19) der AuBenwand (6.1) des 
Dachmoduls (6) nach unten abgebogen sind. 

15. Schienenfahrzeug nach Anspruch 7 oder einem der 
f olgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Langsseitenrander (20) der Innenwand (12) des 

Dachmoduls (6) nach unten abgebogen sind derart, daB im 
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Wagenkhsterf (2) die Langsseitenrander (20) in horlzontaler 
Richtung von den benachbarten Innenvanden (11) der 
Seitenwandmodule (7) zur Mitte hin beabstandet sind und in 
vertikaler Richtung die Innenwande (ll) im Bereich von deren 
5 Langsseitenrandern (20) uberlappen. 

16. Schienenf ahrzeug nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 
10 daB in den Spalt zwischen den benachbarten Seitenrandern (20) 
der Innenwande (11, 12) je ein nach unten offener U- 
Profilsteg (21) eingesetzt ist, der an den zugehorigen 
Langsseitenrandern (20) festgesetzt ist. 

15 17. Schienenf ahrzeug nach Anspruch 7 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die am Wagenkasten (2) nach unten weisenden 
Langsseitenrander (19) der AuBenwande (7.1) der 
Seitenwandmodule (7) die Langsseitenrander (20) der 

20 zugehorigen Innenwande (11) uberragen und mit den jeweils 
benachbarten Langsseitenrandern (19) des Bodenmoduls (5) 
dicht und fest miteinander verbunden sind. 

18. Schienenf ahrzeug nach Anspruch 17, 

25 dadurch gekennzeichnet f 

daB die Langsseitenrander (19) des Bodenmoduls (5) nach unten 
parallel zu den benachbarten Langsseitenrandern (19) der 
Seitenwandmodule (7) oder die Langsseitenrander der 
Seitenwandmodule (7) unten parallel zu waagrechten 

30 Langsseitenrandern des Bodenmoduls (5) abgewinkelt sind. 

19. Schienenf ahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
35 daB die Innenwande (11, 12) von Modulen (6, 7) mit einer 
Decorverkleidung versehen sind. 
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20. Schienenf ahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der , 

folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest ein Stirnwandmodul zu einem Fuhrerstand (4) 
5 ausgebaut ist. 

21 ♦ Schienenf ahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der 
folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
10 daB das Bodenmodul (5) die Seitenwandmodule (7) und das 

Dachmodul (6) zumindest an einem langsseitigen Ende uberragt: 
und daB der Fuhrerstand (4) auf dem uberragenden Abschnitt 
des Bodenmoduls (5) angeordnet ist. 

15 22. Schienenfahrzeug nach Anspruch 1 oder einem der 

folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB Verbindungsstellen 
zwischen Modulen zumindest weitgehend verdeckt unter 
Abdeckleisten oder Funktionsbaugruppen, wie Gepackablagen und 
dergl. liegen. 

20 

23. Verfahren zur Hersteliung eines Schienenf ahrzeuges gemaB 
Anspruch 1 oder einem der folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB Ausschnitte,wie Fenster- und/ oder Turoffnungen aus den 
25 geschlossenen Wandungsteilen des jeweiligen Seitenwand- 
und/oder Dach- und/oder Stirnwandmoduls ausgeschnitten 
und/ oder ausgefrast bzw. nachgefrast werden. 

24. Verfahren zur Hersteliung eines Schienenf ahrzeuges gemaB 
30 Anspruch 1 oder einem der folgenden, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Module jedes fur sich komplett f ertiggestellt und 
gepriift werden, daB die Module anschlieBend sukzessive 
zusammengesetzt und an jeweils benachbarten 
35 Langsseitenrandern fest und dauerhaft miteinander verbunden 
werden . 
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25. Verfahren nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module xnechanisch durch warmearme Fugetechniken wie 
durch LaserschweiBen, Nieten, SchlieBringbolzenverbindungen 
Oder dgl. zusammengefugt werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 23 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Module oberf lachenbehandelt und danach zusammengefugt 
werden. 

27. Verfahren nach Anspruch 24 Oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei Verbindung der Module durch Schweiflen Randzonen der 
Module blank sind und daB diese Randzonen nach dem Fugen 
oberf lachenbehandelt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 24 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB nach dem Zusammenfugen der Module die Endausrustung des 
Wagenkastens mit GroBgeraten, Bestuhlung und dgl. erfolgt. 

29. Verfahren nach Anspruch 2 3 oder einem der folgenden, 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne Module in Vorrichtungen 
aufgenommen und in eine fur den jeweils daran auszufxihrenden 
ArbeitsprozeB gunstige Lage gestellt werden. 
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